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© Vorrichtung und Verfahren zum Erhitzen eines langgestreckten Glaskorpers. 



© Zum Erhitzen eines langgestreckten Glaskor- 
pers, der beispielsweise als Vorform zum Ziehen 
von Glasfasern verwendet werden soil, wird der 
Glaskorper (3) an seinem ersten Ende (9) in ein 
drehbares erstes Spannfutter (5) eingespannt, der 
Glaskorper (3) mit seinem zweiten Ende (13) in ein 
Quarzrohr (17) eingefuhrt und dieses Quarzrohr (17) 



in ein drehbares zweites Spannfutter (7) einge- 
spannt. Ein parallel zu einer Langsachse (19) ver- 
schiebbarer Brenner (23) erhitzt den langgestreckten 
Glaskorper (3) derart, daB eine sogenannte Feuerpo- 
litur des Glaskorpers (3) zur Verbesserung der Qua- 
litat seiner Oberflache durchgefuhrt wird. 



Fig. 
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Die Erfindung geht aus von einer Vorrichtung 
zum Erhitzen eines langgestreckten Glaskorpers 
mit einem drehbaren ersten Spannfutter, in das ein 
erstes Ende des Glaskorpers einspannbar ist, ei- 
nem verschiebbaren Brenner und einem drehbaren 
zweiten Spannfutter bzw. von einem Verfahren zum 
Erhitzen eines langgestreckten Glaskorpers, bei 
dem der Glaskorper an einem ersten Ende in ein 
drehbares erstes Spannfutter eingespannt und an 
seinem diesem ersten Ende abgewandten zweiten 
Ende gefuhrt wird, der Glaskorper um seine Langs- 
achse gedreht und mittels eines zumindest parallel 
zu der Langsachse des Glaskorpers verschiebba- 
ren Brenners erhitzt wird. 

Eine solche Vorrichtung bzw. ein solches Ver- 
fahren zum Erhitzen eines langgestreckten Glas- 
korpers ist bereits aus der DE 27 32 615 A1 
bekannt. Dort wird ein langgestreckter rohrformiger 
Glaskorper an seinen beiden Enden fest in drehba- 
re Spannfutter eingespannt und mittels einer in 
Langsrichtung des Rohres verschiebbaren Heiz- 
quelle erhitzt. 

Fur das Ziehen hochwertiger, mechanisch fe- 
ster und reproduzierbare optische Eigenschaften 
aufweisender, zur Informationsubertragung dienen- 
der optischer Glasfasern aus langgestreckten Glas- 
korpern, den sogenannten Vorformen, ist es wich- 
tig, daB die Vorformen eine sehr homogene und 
kontaminationsfreie Oberflache aufweisen. Zu die- 
sem Zweck ist es bekannt, unmittelbar vor dem 
Faserziehen eine Feuerpolitur der Vorform durch- 
zufuhren. Bei der Durchfuhrung einer solchen Feu- 
erpolitur und der Verwendung der aus der DE 27 
32 615 A1 bekannten Vorrichtung wird zum beid- 
seitigen Einspannen des Glaskorpers an das eine 
Ende des langgestreckten Glaskorpers zusatzlich 
ein Quarzstab angeschweiBt und dieser Quarzstab 
in das entsprechende Spannfutter eingespannt, da- 
mit die mit hohem Kostenaufwand hergestellte Vor- 
form moglichst uber ihre gesamte Lange der Feu- 
erpolitur unterzogen wird und so eine hohe Qualitat 
der spater aus der Vorform gezogenen Glasfaser 
gewahrleistet ist. Nach Beendigung der Feuerpoli- 
tur muB dann der Quarzstab wieder abgeschmol- 
zen werden. Um eine Kontamination der durch die 
Feuerpolitur erzeugten homogenen Oberflache des 
als Vorform dienenden Glaskorpers bei dem Ab- 
schmelzen des hilfsweise angeschweiBten Quarz- 
stabes zu vermeiden, ist hierzu eine Unterstutzung 
des langgestreckten Glaskorpers mittels sogenann- 
ter Richtroller erforderlich, die einen annahernd 
konstanten Abstand zwischen dem Glaskorper und 
dem Brenner gewahrleisten, die aber auch zu einer 
Kontamination der Oberflache des Glaskorpers fuh- 
ren konnen. 

Ausgehend von diesem bekannten Stand der 
Technik liegt der Erfindung das Problem zugrunde, 
bei der Feuerpolitur von langgestreckten Glaskor- 



pern, die z. B. als Vorform zum Faserziehen ver- 
wendet werden, auf einfache Art und Weise eine 
Kontamination sowie eine mechanische Beschadi- 
gung der Oberflache des Glaskorpers wahrend 

5 oder nach der Feuerpolitur zu vermeiden. 

Dieses Problem wird durch die kennzeichnen- 
den Merkmale des Anspruches 1, nach denen der 
Glaskorper an seinem dem ersten Ende abgewand- 
ten zweiten Ende in ein Quarzrohr einfuhrbar ist 

w und das Quarzrohr in das zweite Spannfutter ein- 
spannbar ist, bzw. durch das kennzeichnende 
Merkmal des Anspruches 4, den Glaskorper an 
seinem zweiten Ende durch das Einfuhren des 
zweiten Endes in ein Quarzrohr und das Einspan- 

75 nen des Quarzrohres in ein dem ersten Spannfutter 
abgewandtes drehbares zweites Spannfutter zu 
fuhren, gelost. 

Die durch die Erfindung erzielbaren Vorteile 
bestehen insbesondere darin, daB die Kontamina- 

20 tion der Oberflache des langgestreckten Glaskor- 
pers durch eine Beruhrung wahrend oder nach der 
Feuerpolitur vermieden und eine hohe Oberfla- 
chenqualitat erreicht wird. Zudem wird die Herstel- 
lung wesentlich vereinfacht, da keine Justierung 

25 eines Richtrollers, kein Umspannen des Glaskor- 
pers wahrend des Prozesses und kein Ausrichten, 
AnschweiGen und abschlieBendes Abschmelzen ei- 
nes hilfsweise verwendeten Quarzstabes erforder- 
lich ist. Auf diese Weise lassen sich auf einfache 

30 Art nach dem Ausziehen des als Vorform verwen- 
deten langgestreckten Glaskorpers besonders 
hochwertige Glasfasern herstellen, wobei die Faser- 
festigkeit gesteigert, die Gefahr von FaserbrCichen 
reduziert und die optischen Eigenschaften der 

35 Glasfasern verbessert werden. 

Durch die in den Unteranspruchen aufgefuhrten 
Merkmale sind vorteilhafte Weiterbildungen und 
Verbesserungen der Erfindung moglich. 

Fur ein einfaches Einfuhren des zweiten Endes 

40 des Glaskorpers in das Quarzrohr, einen festen 
Halt und eine einfache Zentrierung des langge- 
streckten Glaskorpers in dem Quarzrohr ist es vor- 
teilhaft, wenn der Glaskorper mit einer an seinem 
zweiten Ende ausgebildeten Spitze in das Quarz- 

45 rohr einfuhrbar ist. 

Um eine kontaminationsfreie Oberflache des 
Glaskorpers dadurch zu gewahrleisten, daG die 
Oberflachen des Glaskorpers und des Quarzrohres 
ahnliche thermische Eigenschaften aufweisen, ist 

50 es vorteilhaft, wenn das Quarzrohr aus dem glei- 
chen Werkstoff wie der Glaskorper an seiner Ober- 
flache ausgebildet ist. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in 
der Zeichnung vereinfacht dargestellt und in der 

55 nachfolgenden Beschreibung naher erlautert. 

Die in der Fig. beispielhaft dargestellte Vorrich- 
tung 1 zum Erhitzen eines langgestreckten Glas- 
korpers 3 weist an ihrem einen Ende ein um eine 
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Langsachse 19 drehbares erstes Spannfutter 5 und 
an ihrem gegenuberiiegenden anderen Ende ein 
urn die Langsachse 19 drehbares zweites Spann- 
futter 7 auf. 

Der langgestreckte Glaskorper 3 besitzt bei- 
spielsweise eine zylindrische Form und hat an sei- 
nem ersten Ende 9 einen Einspannabschnitt 11 
beispielsweise in Form eines angeschweiBten 
Quarzstabes und an seinem dem ersten Ende 9 
abgewandten zweiten Ende 13 eine etwa kegelfor- 
mige Spitze 15. Der Glaskorper 3 ist an seinem 
ersten Ende 9 mit seinem Einspannabschnitt 1 1 in 
das erste Spannfutter 5 eingespannt. 

An seinem zweiten Ende 13 ist der langge- 
streckte Glaskorper 3, der beispielsweise als Vor- 
form zum Ziehen zur Informationsubertragung ver- 
wendbarer optischer Fasern dient, mit seiner Spitze 
15 in ein dickwandiges Quarzrohr 17 eingefuhrt, so 
daB der Glaskorper 3 an seinem Ende 13 teilweise 
in das Quarzrohr 17 ragt. Dabei besteht das dick- 
wandige Quarzrohr 17 beispielsweise aus dem glei- 
chen Werkstoff wie das AuBenmaterial des als Vor- 
form zum Faserziehen verwendbaren langgestreck- 
ten, z. B. schichtenformig aufgebauten Glaskorpers 
3. Die Beruhrung zwischen dem Glaskorper 3 und 
dem Quarzrohr 17 erfolgt dabei in einem Bereich, 
der nicht zur Faser ausgezogen wird, so daB Faser- 
bruche als Folge von Kontaminationen in der Ober- 
flache des Glaskorpers 3 durch eine nicht erfolgte 
Feuerpolitur vermieden werden. 

Das Quarzrohr 17 ist an seinem der Spitze 15 
des Glaskorpers 3 abgewandten Ende in das zwei- 
te Spannfutter 7 der Vorrichtung 1 eingespannt. Auf 
diese Weise ist der Glaskorper 3, der beispielswei- 
se durch das antreibbare erste Spannfutter 5 urn 
die Langsachse 19 gedreht wird, fest und sicher 
sowie konzentrisch zu der Langsachse 19 gehalten. 

Auf einer Bank 21 der Vorrichtung 1 ist ein 
Brenner 23 angeordnet, der zum Erhitzen des lang- 
gestreckten Glaskorpers 3 zum Zwecke der Feuer- 
politur dient. Der Brenner 23 ist auf der Bank 21 
zumindest parallel zu der Langsachse 19, bei- 
spielsweise aber auch quer dazu bewegbar. Zur 
Feuerpolitur des Glaskorpers 3 bewegt sich der 
Brenner 23 bei sich um die Langsachse 19 drehen- 
dem Glaskorper 3 beispielsweise ausgehend von 
dem Einspannabschnitt 11 bis hin zu der Spitze 15 
des Glaskorpers 3, wobei z. B. ein gleichbleibender 
Abstand zwischen dem Brenner 23 und dem langg- 
streckten Glaskorper 3 eingehalten wird. Auf diese 
Weise erhalt man einen langgestreckten Glaskor- 
per 3 mit einer kontaminationsfreien und glatten 
Oberflache, der sich sehr gut zum Ziehen von 
Glasfasern hoher Festigkeit eignet. 

Beim Einspannen des Glaskorpers 3 in die 
Vorrichtung 1 wird man beispielsweise so vorge- 
hen, daB man zunachst die Spitze 15 des Glaskor- 
pers 3 in das Quarzrohr 17 einfuhrt und dann den 



Glaskorper 3 mit dem Quarzrohr 17 an dem Ein- 
spannabschnitt 11 in das erste Spannfutter 5 und 
mit dem Quarzrohr 17 in das zweite Spannfutter 7 
einspannt. 

5 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Erhitzen eines langgestreck- 
ten Glaskorpers mit einem drehbaren ersten 

w Spannfutter, in das ein erstes Ende des Glas- 

korpers einspannbar ist, einem verschiebbaren 
Brenner und einem drehbaren zweiten Spann- 
futter, dadurch gekennzeichnet, daB der Glas- 
korper (3) an seinem dem ersten Ende (9) 

75 abgewandten zweiten Ende (13) in ein Quarz- 

rohr (17) einfuhrbar ist und daB das Quarzrohr 
(17) in das zweite Spannfutter (7) einspannbar 
ist. 

20 2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Glaskorper (3) mit einer an 
seinem zweiten Ende (13) ausgebildeten Spit- 
ze (15) in das Quarzrohr (17) einfuhrbar ist. 

25 3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Quarzrohr (17) aus 
dem gleichen Werkstoff wie der Glaskorper (3) 
an seiner Oberflache ausgebildet ist. 

30 4. Verfahren zum Erhitzen eines langgestreckten 
Glaskorpers, bei dem der Glaskorper an einem 
ersten Ende in ein drehbares erstes Spannfut- 
ter eingespannt und an seinem diesem ersten 
Ende abgewandten zweiten Ende gefuhrt wird, 

35 der Glaskorper um seine Langsachse gedreht 

und mittels eines zumindest parallel zu der 
Langsachse des Glaskorpers verschiebbaren 
Brenners erhitzt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Glaskorper an seinem zweiten Ende 

40 (13) durch das Einfuhren des zweiten Endes 

(13) in ein Quarzrohr (17) und das Einspannen 
des Quarzrohres (17) in ein dem ersten Spann- 
futter (5) abgewandtes drehbares zweites 
Spannfutter (7) gefuhrt wird. 

45 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Glaskorper (3) mit einer an 
seinem zweiten Ende (13) ausgebildeten Spit- 
ze (15) in das Quarzrohr (17) eingefuhrt wird. 
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is to be used, for example, as a blank for drawing 
glass fibres, the glass body (3) is clamped, at 
its first end (9) , into a rotatable first chuck 
(5) and the glass body (3) is introduced, by means 
of its second end (13), into a quartz tube (17), 
and this quartz tube (17) is clamped into a 
rotatable second chuck (7) . A burner (23) which 
can be displaced parallel to the longitudinal axis 
(19) heats the elongate glass body (3) such that a 
so-called fire-polishing of the glass body (3) is 
carried out in order to improve the quality of its 

surface. L 
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